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© Beschrieben wird die Durchtrankung bzw. Impragnierung einer weitgehend aus Zellstoffasern bestehenden 
Papierbahn vermitteis einer Kombi nation von Kunstharzdispersionen und -Itfsungen in einer Walzenauftragsvor- 
richtung innerhatb der Papiermaschine. wobei die Zellstoffasern hinsichtlich Art. Mahlgrad und Dispersionsteil- 
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einer faserhaltigen Folie, insbesondere zum UmhCillen von Mbbelteilen. 
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Verfahren zur Herstellung von mlt Kunstharzen in Form von Losungen und Dispersionen impragnierten 

Paplerbahnen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von mit Kunstharzen in Form von Losungen und 
Dispersionen impragnierten Papierbahnen. 

Es ist Oblich und bekannt. Gehause fur Fernseh-und Radiogerate, Hi-Fi-Turme und andere Mobelteile 
mit Kunststoffolie vollstSndig zu beschichten bzw. zu umhullen. Man verwendet dazu vorzugsweise PVC- 
5 Folie unterschiedlicher Dicke. 

Diese PVC-Folien werden z. B. auf Holzspanplatten geklebt und anschlieflend werden aus diesem 
Verbundmaterial nach mobeltechnischen Grundsatzen M6belteile Oder Gehause in einem Arbeitsgang 
hergestellt. d. h. dafl man in die Holzspanplatten V-formige Nuten einschneidet und dann die Platten in 
diesen Nuten faltet Oder umbiegt und so in einem Arbeitsgang Gehause, Mobelteil Oder dergleichen 
10 herstellt. 

Wichtig ist bei diesem Verfahren, dafl an der Faltlinie kein Einreiflen der Folie eintritt. Nachteilig an 
diesem Verfahren ist es wiederum, dafl die PVC-Folie vor ihrer Verwendung direkt und zur Erzielung einer 
guten Bedruckbarkeit einer entsprechenden OberflSchenbehandlung, beispielsweise einer Koronabehand- 
lung unterzogen werden mufl. 

75 Auflerdem mUssen die Spanplatten eine sehr saubere und glatte Oberflache aufweisen, damit noch wirt- 
schaftlich vertretbare Ergebnisse erzielt werden konnen (Auftragung dOnner Folien). 

Besonders nachteilig ist es aber, dafl die PVC-Folie eine sehr ungunstige Dimensionsstabilitat - 
(Dehnungs-zSchrumpfungsverhalten) aufweist. wenn TemperaturSnderungen erfolgen, niedrige Weiter- 
reiBfestigkeit aufweist. eine geringe Uchtstabilitat besitzt sowie hohe elektrostatische Aufladbarkeit und eine 

20 Erweichung bei 75 bis 85° C bereits stattfindet. Bei Erwarmung auf mehr als 120° C findet auflerdem eine 
HCI-Abscheidung statt 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein folienformiges. kunstharzhaJtiges. bahnffirmiges 
Material herzustellen, das die Nachteile der Qblicherweise verwendeten reinen Kunststoffolie nicht aufweist, 
daruber hinaus eine gute Flexibility aufweist, Wasserfestigkeit besitzt und Bestandigkeit gegen 

25 Losungsmittel sowie auch eine innere Festigkeit und eine gute Dimensionsstabilitat bei Feuchteeinwirkung 
und Temperaturanderungen. 

Auflerdem soil das bahnformige Material aus gOnstigen Rohstoffen in wirtschaftlicher Weise und mit 
moglichst keinen zusatzlichen Verfahrensstufen herstellbar sein, mit Ausnahme der Herstellung der 
geglatteten Papierbahn selbst. 

30 Aus der Literatur, beispielsweise aus der DE-PS 25 50 980 ist es bekannt. Rohpapierbahnen mit 
waflrigen TraVikharzlosungen und/oder Dispersionen durch Einsaugen der Trankfiiissigkeit an einer Saug- 
zone zu impragnieren, wobei man eine wenigstens zur vollstandigen SSttigung ausreichende Menge auf die 
Oberflache der Papierbahn auftragt und die Papierbahn anschlieflend Ober eine Saugzone fuhrt, in der die 
Impragnierflussigkeit zur anderen Oberflache durchgesaugt wird. Tra'nkharzlosungen sind aber Harze auf 

35 der Basis von Harnstoff-, Melamin-und Phenolharzen und formaldehydhaltig und fGhren zu sproden 
Produkten. 

Bei diesem Verfahren ist es erforderlich, die Rohpapierbahn nach ihrer Herstellung einer zweiten 

Vorrichtung zuzufQhren und sie erneut abzurollen, zu impragnieren unter Verwendung zusStzlicher Einrich- 

tungen wie einer Saugzone und Trockenvorrichtung und sie wieder aufzurollen. 
40 Aufierdem ist bei diesem Verfahren die Verteilung der Impragnierflussigkeit Qber den Papierquerschnitt 

ungleichmaflig, so dafl Zonen starkerer ImprMgnierung entstehen neben Zonen geringerer Impragnierung, 

was zur Aufspaltung des Papierkerns fuhren kann. 

In der DE-OS 30 24 394 wird ein Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffurniers in einer Papierma- 

schine beschrieben, bei dem die Papierbahn in der Trockenpartie mit einer Impragnierung versehen wird, 
45 die in der Leimpresse erfolgt. Die Durchtrankung der Papierbahn mit der nicht naher bezeichneten 

Impragnierflussigkeit in der Presse ist jedoch nur dann voltstandig. wenn die Papierbahn bereits vor- 

impragniert ist so dafl also auch hier zusatzliche Einrichtungen erforderlich sind. 

Eine moglichst vollstandige Durchtrankung und Impragnierung des Rohpapieres ist erfindungsgemSfl 

deshalb nur dann gegeben, wenn neben der Auswahl einer geeigneten Auftrags-bzw. Im 
so pragniervorrichtung die Eigenschaften des Papieres wie z. B. Mahlungszustand und Mahlgrad, Absorp- 

tionsfahigkeit der Faserstoffe. Porositat und Oberflachenrauheit auf die Eigenschaften der ImprSgnierungs- 

bzw. der Beschichtungsmischung, d. h. deren Oberflachenspannung, Viskositat, Ladungszustand und 

Feststoffgehalt, abgestimmt sind. 
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ErfindungsgemaB wird das Problem nun dadurch gelost. daB die Papierbahn aus einem 
Zellstoffasergemisch von hoher Saugfahigkeit und Festigkeit gebildet ist, das auf einen Mahlgrad von 
maximal 35° SR gemahlen ist und die ImpragnierflOssigkeit aus einem Gemisch waflriger, anionischer 
Copolymerdispersionen und waBriger. anionischer polymeren LSsungen besteht mit einem pH-Wert zwi- 
5 schen 7,5 und 10 und der Auftrag mit einer Leimpresse in der Trockenpartie der Papiermaschine 
durchgefuhrt wird. Vor2ugsweise liegt der pH-Wert zwischen 8 und 9. 

Der Zellstoff der Papierbahn besteht in Verfolg der Erfindung vorzugsweise aus Eukalyptus-Zellstoff und 
Kiefernholzsulfat-Zellstoff in einem Verhaltnis von 50 : 50 bis 10 : 90, vorzugsweise von 30 : 70 bis 15 : 85. 
Der Mahlgrad liegt vorzugsweise zwischen 15 und 25° SR. 
w Dem Faserstoff der Papierbahn konnen weitere chemische Hiffsmittel wie NaB-und Trockenfestmittel, 
FSItungsmittel (Fixiermittel), Kunstharzdispersionen, Tenside, Farbstoffe und Fullstoffe zugesetzt werden. 
die die Eigenschaften des Rohpapieres variieren. 

Unter den Fullstoffen sollen verstanden werden Weiflpigmente z. B. TiO a , Kreide, Kaolin. 

Besonders gUnstig im erfindungsgemSBen Sinne hat sich formaldehydfreies NaBfestmittel in einer 
/5 Menge von 1 bis 5 Gew.-%, bezogen auf den atro Faserstoff erwiesen, in Form von beispielsweise 
Polyamidamin-Epichlorhydrin-Harz sowie ein Zusatz einer Kunstharzdispersion z B. auf der Basis von 
AcrylsSureester oder Styren-Butadien in einer Menge von 1 bis 20 %, bezogen auf atro Faserstoff und ein 
geringer Zusatz von Tensiden zur besseren Benetzbarkeit des Papieres, in einer Menge von < 0,5 % 
bezogen auf atro Faserstoff. 

20 Bei der erfindungsgemSBen Verwendung der wSflrigen anionischen Copolymerdispersion, die beispiels- 
weise auf der Basis von Acrylsaure, AcrylsSureestern, Vinylacetat und/oder Styrol aufgebaut sein kann, sind 
die dispergierten Teilchen vorzugsweise kleiner als 0,2 my und von geringer bis mittlerer FilmhSrte und 
einer niedrigen Mindest-Rlmbildungstemperatur, vorzugsweise unter 30° C. 

Das VerhSltnis zwischen den beiden Copolymerisaten der Dispersion und der Losung betragt vorzugs- 
25 weise 500 : 1 bis 1 : 1, vorzugsweise 100 : 1 bis 10 : 1 auf die Wirksubstanz bezogen. d. h. 500 Teile 
Dispersion auf 1 Teil L6sung bis 10 Teile Dispersion auf 1 Teil Losung. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist es auch moglich, andere Kunststoffe, z. B. Styren-Butadien- 
Mischpolymerisate, Polyurethan-oder Polyolefindispersionen sowie TrSnkharz ISsungen auf der Basis von 
Harnstoff-oder Melamin-Formaldehyd-Harzen in Anteilen der ImprSgniersubstanz zuzusetzen. 
30 Durch die Verwendung der erfindungsgemSflen Mischung mit einem Anteil Trankharz!6sung kann der 
sprode Charakter des impragnierten Papieres vermindert werden. 

Diesen Impragniersubstanzmischungen konnen auch weitere Hilfsmittel wie Benetzungsmittel. Visko- 
sitatsregler, Antihaft-und Penetrationshilfsmittel, Pigmente, Farbstoffe und Entschaumer zugesetzt werden. 
Als Benetzungs-und Penetrationsmittel werden Stoffe eingesetzt.die die Grenzfiachenspannung zwi- 
35 schen flussiger Phase und fester Phase verSndem, z. B. Tenside und Emulgatoren. 

ErfindungsgemaB kann durch eine Kombination von MaJeinsaure-Copolymerisaten und diesen die 
GrenzflSchenspannung verandernden Substanzen die Penetration der ImprSgnierflQssigkeit vorteilhaft be- 
einfluBt werden. 

ErfindungsgemSB wird diese ImprSgniersubstanz in Form eines Gemisches aus Losung und Dispersion 
40 mit einem Feststoffgehalt von 5 bis 60 % eingesetzt, wobei die ViskositMt zwischen 10 und 60 s (nach DIN- 
Becher, 4 mm) liegt. 

Der Auftrag dieser Impr3gnierungs-und Beschichtungsmischung auf das Faservlies erfolgt innerhalb der 
Papiermaschine in einer Walzenauftragsvorrichtung (Leimpresse). Dabei wird erfindungsgemSfl das Faserv- 
lies mit einem Trockengehalt von 98 bis 92 % durch eine Leimpresse zugeftihrt und so die beiderseitige 

45 TrSnkung vorgenommen. 

ErfindungsgemSB kann nach dieser ersten Prozeflstufe der ImprSgnierung eine weitere einseitige Oder 
beidseitige Oberflachenabdeckung, d. h. Beschichtung, des Faservlieses innerhalb der Papiermaschine mit 
der gleichen oder einer ahnlich aufgebauten Copolymermischung vorgenommen werden, wobei zwischen 
den beiden einzelnen Prozeflstufen eine Zwischentrocknung stattfinden sollte. 

so Durch eine nachtraglich aufgebrachte Beschichtung auf einer Seite der getrockneten Bahn wird eine 
dichtere Oberflache erreicht, die eine bessere Bedruck-oder Lackierbarkeit oder Kaschierbarkeit erreicht. 
Wenn nur eine weitere einseitige OberflSchenbeschichtung erfolgt, kann diese vermittels einer Rakelauf- 
tragsvorrichtung vorgenommen werden. Ein einseitiges Rollen der beschichteten Papierbahn kann durch 
einen zusatzlichen Auftrag auf der Ruckseite vermieden werden. 

55 Ein soicher Auftrag kann beispielsweise eine stark wSflrige Losung von Starke oder CMC sein. Eine 
zusatzliche GlSttung der impragnierten und einseitig beschichteten Bahn z. B. mit bekannten Ma- 
schinenglMttwerkseinrichtungen oder in einem separaten Arbeitsgang in einem Kalander erh6ht noch die 
gewOnschte Bedruck-und Lackierbarkeit der beschichteten Seite. 
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Diese auf solche Art und Weise hergestellte faserhaltige Folie unterschiedlicher Dicke und unter- 
schiedlicher Rohdichte. je nach angewandtem Druck bei der Vliesherstellung und Glattung der getrSnkten 
und beschichteten Bahn, eignet sich vorzUglich im fasten Verbund mit einer relativ starren und steifen 
Untertage, z. B. Holzspanplatte, als dekorative und schutzende Umhuilung von Mobelteilen wie z. B. 
5 Fernseh-und Radiogehause Oder Hi-Fi-Turme (Gehauseummantelung). Durch Anwendung dieser wirt- 
schaftlich gunstig herstellbaren faserhaltigen Folie werden die eingangs erwahnten Nachteile bei Verwen- 
dung von PVC-oder anderer Kunststofffolie vermieden. 

Die erfindungsgemafl hergestellte faserhaltige Folie von hoher Flexibilitat Dimensionsstabilitat bei 
Temperaturveranderung und mit guten Sperreigenschaften gegen Wasser und Losungsmittel ist ebenfafls 
70 fUr andere Zwecke vorzuglich geeignet wie z. B. als Basismaterial von hochwertigen Schleifpapieren fur den 
NaBschliff, Druck-und Werbetrager, dekoratives Wandmaterial (z. B. schwer entflammbare pigmentierte Oder 
unpigmentierte dimensionsstabile Tapete), KlebebSnder, Tragerpapier z. B. fur Fufibodenbelage. 

Die Erfindung wird nun anhand von Beispielen naher erlautert. 



15 

Beispiel 1, 



ErfindungsgemSfl wurde ein Rohpapier folgender Zusammensetzung und Beschaffenheit als zweilagi- 

ges Papier auf einer Duplex-Papiermaschine hergestelft: 
20 a 80 % Kiefernholzsulfat-Zellstoff 

20 % Eukalyptus-Zellstoff 

Mahlgrad 30° SR (Schopper-Riegler) 

Zusatze, handelsubiich (auf atro Zellstoff berechnet): 

1 % Talkum 
25 3 % formaldehydfreies Nafifestmittel 

0.3 % Netz-und Dispergiermittel 

Dieses Rohpapier mit einer Flachenmasse von 90 g/m 3 wurde mit der erfindungsgemaflen Kunstharz- 

Mischung von Dispersion und Losung im VerhHltnis 20 : 1 in einer Leimpresse beidseitig impragniert. Der 

mit dieser erfindungsgem a/Jen Kunstharz-Mischung uberraschend starke Impragniereffekt, sonders charak- 
30 terisiert anhand der Schichtfestigkeit und Steifigkeit unter BerUcksichtigung der sich dabei einstellenden 

Wasserabsorption, beruht woh! auf einem synergistischen Effekt der verwendeten Dispersion und L6sung, 

die, allein eingesetzt, bei wertem nicht die gleichen angestrebten guten Papiereigenschaften erreichen 

lassen. 

Nachfolgende Beispiele belegen das. Die Leimflotten muflten z. T. mit Wasser auf die optimaie 
35 Viskositat ( < 60 s nach DIN-Becher, 4 mm) eingestellt werden. 



Leimpressen-Rezeoturen: 

40 1 -Kunstharz-Dispersion allein (waflrige anionische Copotymerdispersion auf Basis von Ac- 

rylsaureester. Acrylnitril und Styrol), Feststoffgehalt 50 %, mittlere Teilchengrofle ca. 0.1 urn, mittlere 
Filmharte, Mindest-Filmbildungstemperatur < 1 0 C. 

2 -Kunststoff-Dispersion, mit Wasser verdOnnt, Feststoffgehalt 25 % 

3 -Kunststoff-Losung ailein, mit Wasser verdunnt (anionische wai3rige Losung eines carboxylgruppen- 
45 haltigen Copolymers auf Basis von Maleinsaureanhydrid), Feststoffgehalt ca. 12 % 

4 -Kunststoff-L6sung mit formaldehydfreiem Nafifestmittel, mit Wasser verdunnt. Feststoffgehalt ca. 

10 % 

5 -erfindungsgemSBe Kunststoffmischung, bestehend aus Dispersion (gemafl Beispiel 1) und Losung 
(gemafl Beispiel 3) im Verhaltnis 20 : 1, mit ZusStzen von 

so -formaldehydfreiem NaBfestmittel und 
-Entschaumer. 

verdunnt mit Wasser auf einen Feststoffgehalt von ca. 25%. 



55 
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Papiereigenschaf ten 


Roh- 
papier 


Rohpapier 

mit Leimpressen-Rezeptur 
(Flottenaufnahme ca. 15 g/m J ) 

1 2 3 4 5 


Schichtf estigkeit 


550/ 


660/ 


1050/ 


525/ 560/ 1125/ 


langs/quer, g/cra 


75 


88 


140 


70 75 155 


Steifigkeit, langs 


>3,50 


3,32 


2,83 


2,56 2,89 2,30 


(Kodak-Pa the) , mNxm 










Wasserabsorption 


>200 


23 


28 


27 26 25 


g/m J 











Eine reine Kunstharz-Dispersion (Rezeptur 1) reduziert zwar aufgrund ihrer guten filmbildenden Eigen- 
2Q schatten die Wasserabsorption am stSrksten, die Penetration in das Rohpapier ist jedoch unzureichend. Das 
belegen die nur geringfugig verbesserten Werte bezOglich Schichtfestigkeit und Steifigkeit. 

Durch eine VerdOnnung dieser Dispersion mit Wasser (Rezeptur 2) erfolgt eine staVkere Penetration in 
das Rohpapier bei gleichzeitig erhfihter Wasserabsorption und noch ungenugender Elastizitat des 
imprSgnierten Papiers. 

2 5 Die ungenugende Impragnierung machte sich auflerdem in einer unzureichenden Ribbelfestigkeit der 
Papieroberflache bemerkbar. Die Impragnierung des Rohpapiers mit der wasserverdunnten Kunstharz- 
Losung (Rezeptur 3) fuhrt zwar zu einer verbesserten Elastizitat. jedoch auf Kosten einer stark ver- 
schlechterten Schichtfestigkeit. 

Auch der Zusatz von Na/tfestmittet (Rezeptur 4) bewirkt keine wesentltche Eingenschaftsveranderung 

to des impragnierten Papiers. 

Erst durch die erfindungsgemSfle Kunstharz-Mtschung von Dispersion und Losung (Rezeptur 5) wird 
der gewunschte hohe Impragniereffekt der Leimflotte und damit alle angestrebten guten Papiereigen- 
schaften erreicht. charakterisiert durch eine urn ca. 10 % hohere Schichtfestigkeit als bei Rezeptur 2, relativ 
niedrige Wasserabsorption und hSchste Elastizitat (ca. 10 % niedrigere Steifigkeit als bei Rezeptur 3). 

3 5 Dieser anhand der Wirkung der Einzelkomponenten (Dispersion, Losung, Naflfestmittel) nicht zu 
erwartende Oberproportional hohe ImprSgniereffekt ist auf den Synergismus von Dispersion und Losung 
zurOckzufQhren. 



40 Beisoiei 2 

In einer weiteren Versuchsreihe wurde die mittelharte Kunstharzdispersion (5) durch eine harte Disper- 
sion mit einer Teilchengrofle von ca. 0,15 urn, Mindest-Rlmbildungstemperatur ca. 25° C. ausgetauscht. 
Bei dieser Dispersion handelte es sich urn eine waflrige Copolymerdispersion auf Basis von Acrylsaureester 
45 und Styrol. 

Folgende Eigenschaften des damit imprSgnierten Rohpapiers wurden erhalten (die mit der Rezeptur 5 
aus der vorhergehenden 1. Versuchsreihe erreichten Ergebnisse wurden zum besseren Verstandnis 
nochmals aufgefOhrt): 
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Papiereigenschaf ten Rohpapier 



Rohpapier mit 
Leimpressen-Rezeptur 
(Flottenaufnahme ca. 15 g/m a ) 
5 6 7 



jo 



75 



Schichtfestigkeit, 550/ 

lMngs/quer, g/cm 75 

Steifigkeit, langs >3,5Q 
(Kodak-Pathe) , niNxm 



Wasserabsorption , 
g/m 2 



>200 



1125/ 
150 

2,30 



25 



860/ 
115 

3,10 



28 



1110/ 
148 

2,76 



23 



20 6 -Kunstharz-Dispersion, mit Wasser verdunnt, mit Zusatz von formaldehydfreiem Naflfestmittel, 

Feststoffgehalt ca. 25 % 

7 -erfindungsgemSfie Kunstharzmischung, bestehend aus Dispersion und der Losung gemafl Beispiel 
3 im Verhaltnis 20 : 1 , mit Zusatzen von 

-formaldehydfreiem Nafifestmittel und 
25 -EntschSumer, 

verdunnt mit Wasser auf einen Feststoffgehalt von ca. 25%. 

Mit einer reinen Kunstharz-Dispersion gemafl Rezeptur 6 ist, wie auch bereits bei den Rezepturen 1 

und 2 belegt, nicht der angestrebte hohe Impragniereffekt zu erreichen. Erst die erfindungsgemSfle 

Kombination von Dispersion und Losung fGhrt wiederum zu den gewunschten Papiereigenschaften, wobei 
30 aufgrund der hohen Filmharte der gewahlten Dispersion die ElastizitSt des impragnierten Papieres * 

schlechter als bei Verwendung der Rezeptur 5 ausfaflt. 

Durch eine nachfolgende Satinage dieser erfindungsgemafi imprSgnierten Papiere wird die Steifigkeit 

urn ca. 10 bis 20 %. die Wasserabsorption urn ca. 15 bis 20 % erniedrigt, wahrend die Schichtfestigkeit 

nahezu konstant bleibt. 

35 

Beispiel 3 

In der nachsten Versuchsreihe wurde die erfindungsgemafle Kunsthar2-Mischung von Dispersion und 
40 Losung in Kombi nation mit einem Harnstoff-Formaldehyd-Harz im VerhSitnis 2 : 1 zur Impragnierung des 
Rohpapiers nach Beispiel 1 verwendet. 

8 -Kunstharz-Dispersion aliein gemSfl Rezeptur 6 in Kombination mit Harnstoff-Fomaldehyd-Harz im 
Verhaltnis 2 : 1 

9 -erfindungsgemaBe Kunstharzmischung, bestehend aus Dispersion und Losung gemafl Rezeptur 7 
45 (im Verhaltnis 20 : 1 ) in Kombination mit Harnstoffharz im VerhSitnis 2 : 1 

10 -Kunstharz-Dispersion aliein (waflrige anionische Copoiymerdispersion auf Basis von Acrylaten) 
Feststoffgehalt 50 %. mittlere TeilchengrSCe ca. 0,15 am, mittlere FilmhaVte. Mindest-Rimbildungstempera- 
tur 12° C in Kombination mit Harnstoff-Formaldehyd-Harz im Verhaltnis 2 : 1 

11 -erfindungsgemaBe Kunstharzmischung, bestehend aus Dispersion (gemafl Rezeptur 10) und 
so Losung (gemafl Rezeptur 3) im Verhaltnis 20 : 1 in Kombination mit Harnstoffharz im Verhaltnis 2 : 1 

Die erhaltenen Eigenschaften des imprSgnierten Papiers sind in der folgenden Tabelle zusammen- 
gefatft: 



55 
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Papiereigenschaf ten Roh- Rohpapier rait Leimpressen- 

papier Rezeptur (Feststof fgeh. 34 %) 







8 


9 


10 


1 1 


Flottenaufnahme g/m 2 




17 


18 


26 


28 


Porositat, cm* /min 


160 


114 


76 


140 


94 


Wasserabsorption g/m J 


>200 


26 


20 


87 


27 


Schichtf estigkeit , 


64 


126 


146 


133 


144 



quer, g/cm 



Auch Kombinationen von Kunstharz-Dispersionen und Trankharzen, wie z. B. Harnstoff-Formaldehyd- 
Harz. wie sie zur lmpra*gnierung von Dekorrohpapieren in separaten Impragnieranlagen Ublich sind, fUhren 
zur Verbesserung der Eigenschaften des Rohpapiers. Der Typ der verwendeten Kunstharz-Dispersionen 
bestirnmt dabei wesentlich Flottenaufnahme, PorositSt, Wasserabsorption und Schichtfestigkeit des Papiers 
(s. Rezepturen 8 und 10). 

Aber erst durch die erfindungsgemafle Kunstharz-Mischung von Dispersion und Losung werden auch 
bei diesen speziellen TraYikharz-Kunstharz-Kombinationen der gewOnschte hohe Impragniereffekt und damit 
die angestrebten Eigenschaften des impragnierten Papiers erreicht (s. Rezepturen 9 und 1 1 ). Dazu zahit die 
z. B. betrachtliche Reduzierung von Porositat und Wasserabsorption sowie die ErhShung der Schichtfestig- 
keit. Aufgrund des relativ hohen TrSnkharz-Anteils liegt jedoch das Niveau der Schichtfestigkeit etwas 
niedriger als bei den Rezepturen 1 und 2. 



Anspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von mit Kunstharzen in Form von Lo'sungen und Dispersionen 
impragnierten Papierbahnen, dadurch gekennzeichnet, dafl die Papierbahn aus einem Zellstoffasergemisch 
von hoher Saugfahigkeit und Festigkeit gebildet wird, das auf einen Mahlgrad von maximal 35 Q SR 
gemahlen ist und die impragnierflQssigkeit aus einem Gemisch wSflriger anionischer Copolymerdispersio- 
nen und wSflriger anionischer L6sungen besteht. mit einem pH-Wert zwischen 7.5 und 10, und der Auftrag 
mit einer Leimpresse in der Trockenpartie der Papiermaschine durchgefOhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl der pH-Wert vorzugsweise auf einen 
Bereich zwischen 8 und 9 eingesteltt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet. dafl der Zellstoff der Papierbahn aus 
Eukalyptus-Zellstoff und Kiefernholzsulfat-Zellstoff in einem VerhSltnis von 50 : 50 bis 10 : 90, vorzugsweise 
30 : 70 bis 15 : 85, gebildet wird, gegebenenfalls in Kombination mit synthetischen Faserstoffen und einer 
vorzugsweise schneidenden Mahlung bis zu einem Mahlgrad von 15 bis 25° SR unterworfen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet. dafl dem Faserstoff der Papierbahn 
weitere chemische Hilfsmittel wie pH-Regulierer, Nafl-und Trockenfestmittel, Kunstharzdispersionen. 
Fallungsmittel (Fixiermittel), Tenside, Farbstoffe, Fuilstoffe und dergleichen zugesetzt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, dafl als TrSnk-bzw. Be- 
schichtungssubstanz fOr die Behandlung des Faservlieses Gbliche waflrige, anionische Copolymerdispersio- 
nen auf Basis von Acrylsa'ure, AcrylsSureester, Acrylnitril, Vinylacetat und/oder Styrol mit einer mittleren 
Teilchengrdfle unter 0,2 my, geringer bis mittlerer Rlmharte und Mindest-Rlmbildungstemperatur unter 30° 
in Kombination mit Dblichen waflrigen, anionischen Losungen von Copolymerisaten auf Basis von 
Maleinsaureanhydrid bzw. MaleinsSure mit z. B. Styrol, AcrylsSure, Acrylsaureestern und dergleichen im 
Verhaltnis 100 : 1 bis 10 : 1 (auf Wirksubstanz berechnet), vorzugsweise 25 : 1 bis 15 : 1, sowie mit 
weiteren Zusatzen, wie Hartungs-, Viskositatsregulierungs-, Antihaft-urid Penetrationshilfsmittel sowie Pig- 
menten und Farbstoffen verwendet werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl zusStzlich die Mischung aus 
Dispersion und Losung einen Anteil eines Tensides enthait. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet, dafl der Anteil eines Tensides, bezogen 
auf die Mischung aus Dispersion und Ldsung, 0,05 bis 1,5 % betragt. 
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8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafl die Durchtrankung des Faservlieses 
der Papierbahn innerhalb der Papiermaschine in einer ersten Prozeflstufe beidseitig mittels Walzenauftrag 
und eine Beschichtung in einer zweiten Prozeflstufe einseitig mittels Rakelauftrag erfolgt. der sich eine 
Oberflachenglattung der Papierbahn anschliefit. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet. dafl die Papierbahn nach erfolgter 
Trocknung und OberflSchenglattung einer weiteren OberflSchenvergutung einer Seite. wie Beschichtung, 
Bedruckung und/oder Lackierung unterworfen wird. 

10. Verwendung einer getrockneten Papierbahn, hergestelft nach Anspruch 1 bis 9 zur Umhiiiiung von 
Mobelteilen (Gehauseummantelung) durch Aufkleben derselben auf eine steife Unteriage und Weiterverar- 
beitung eines solchermaflen erhaltenen Verbundstoffes durch Anbringung von Gehrungsschnitten und 
Faltung im Bereich der Gehrungsschnitte zu dreidimensionaten Mobelteilen (Faltkorpus). 
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